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Temperature sensor e.g. for exhaust gas system of motor vehicle has 
temperature-detecting element held in lid attached to outer tube via 
connecting part of smaller diameter 
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Abstract of DE1 0034265 



The temperature sensor includes a metallic outer 
tube (10) which holds conductive core conductors 
(1 1) within it in an insulated state. A temperature 
detecting element (20) is electrically connected to 
the core conductors at one end of the outer tube. 
A metallic lid (30) is placed at the above- 
mentioned end of the outer tube to hold the 




temperature detecting element within it. A lid 
connecting part is formed from a section of the 
outer tube, comprising a section (10a) of smaller 
diameter than that of the rest of the outer tube. 
Independent claims are included for two methods 
of manufacturing a temperature sensor. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(5) Temperatursensor und Herstellungsverfahren fiir denselben 

@ Bei einem Temperatursensor, der ein Hullrohr mit ei- 
nem Temperaturerfassungselement, das an dem einen 
Ende davon angeordnet ist, und einem metadischen Dek- 
kel, der an der einen Seite des Hullrohrs gesetzt ist, ist 
zum Vorsehen eines Sensoraufbaus, bei welchem der 
Durchmesser des metallischen Deckels ohne Verschlech- 
teru ng der Leistu ngsfahigkeit des Hull roh rs reduziert wer- 
den kann, ein Absatzabschnitt (10b) zwischen dem Dek- 
kelverbindungsabschnitt, welcher ein Abschnitt des au- 
fteren Rohrs (10) des Hullrohrs (13) ist, an welchen der 
metal lische Deckel (30) gesetzt ist, und dem anderen Ab- 
schnitt des aufceren Rohrs ausgebildet, wodurch der Dek- 
kelverbindungsabschnitt als ein Abschnitt (10a) kleinen 
Durchmessers ausgebildet ist, dessen Aufcendurchmes- 
ser urn eine der Dicke des metallischen Deckels (30) ent- 
sprechenden Dicke kleiner ist, als der des anderen Ab- 
schnitts des aufceren Rohrs (10). 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Temperatursen- 
sor mit einem Thennistorelement zur Verwendung bei der 
Temperaturerfassung und Herstellungsverfahren fur densel- 5 
ben. Die vorliegende Erfindung ist insbesondere fur die An- 
wendung auf einen Temperatursensor geeignet, bei dem eine 
Hitzbestandigkeit in einem Bereich von 1000°C erforderlich 
ist, wie z. B. bei einem Abgastempcraturscnsor, der in einem 
katalytischen Wandler (Abgaskatalysator) zum Erfassen von to 
abnormalen Temperaturen oder einer Schadigung des kata- 
lytischen Wandlers montiert ist, der in einem Abgassystem 
von einem Kraftfahrzeug angeordnet ist. 

In der japanischen ungepriiften Patentveroffentlichung 
Nr. 9-189617 wird ein bestimmter Temperatursensor als ei- 15 
ner der oben genannten Bauart vorgeschlagen. Bei diesem 
Temperatursensor ist ein Temperaturerfassungselement mit 
einem entfernten Ende eines Rohrs (eines Hullrohrs) ver- 
bunden, das zwei Kernleitungen aufweist, in dem die lcitfa- 
higen Kernleitungen in einem isolierten Zustand mittels ei- 20 
nes Isolationspulvers in einem metallischen auBeren Rohr 
gehalten werden, wobei das Temperaturerfassungselement 
mit den Kernleitungen elektrisch verbunden ist, und ein mit 
einem Boden versehener zylindrischer metallischer Deckel, 
der aus einem hitzebestandigen Metall ausgebildet ist, ist an 25 
das entfemte Ende des die zwei Kerne aufweisenden Rohrs 
gesetzt, um darin das Temperaturerfassungselement einzu- 
bauen, wodurch ein Signal des Temperaturerfassungsele- 
ments uber das Rohr als ein Anschlusselement nach auBen 
gefuhrt wird. 30 

Bisher wurde ein Temperatursensor dieser Art in einem 
Bereich verwendet, in dem keine groBe Temperaturdifferenz 
vorlag, um die Temperatur genau zu erfassen, wie z. B. zur 
Ermittlung der Schadigung eines katalytischen Wandlers, 
und daher wurde von dem Sensor eine hohere Genauigkeit 35 
und ein hoheres Temperaturansprechen (verbessertes Tem- 
peraturansprechverhalten) veriangt. SchlieBlich ist es im 
Hinblick auf die Herstellung des Sensors mit einem verbes- 
serten Temperaturansprechverhalten wiinschenswert, den 
AuBendurchmesser von einem Temperaturerfassungsab- 40 
schnitt, der ein Temperaturerfassungselement und einen me- 
tallischen Deckel aufweist, zu reduzieren. 

Um die Reduzierung des AuBendurchmessers des Tempe- 
raturerfassungsabschnitts zu verwirklichen, muss der metal- 
lische Deckel selbst diinner sein und in diesem Zusammen- 45 
hang muss im Hinblick auf ein Hullrohr, an das der metalli- 
sche Deckel gesetzt wird, ebenso ein Hullrohr mit einem im 
Wesentlichen geringeren AuBendurchmesser verwendet 
werden. Das Hullrohr muss jedoch im Hinblick auf Anfor- 
derungen wie z. B. Hitzebestandigkeit, Schwingungsbestan- 50 
digkeit und Bestandigkeit der Isolation eine bestimmte 
Dicke haben, und daher konnen fur den Fall, bei dem das ge- 
samte Hullrohr diinner ist, die jeweiligen Erfordernisse 
nicht sichergestellt werden. Sogar wenn der metallische 
Deckel diinner gemacht ist, um dies zu bewaltigen, ohne 55 
dass das gesamte Hullrohr diinner gemacht ist, ist es dann 
schwierig, den metallischen Deckel an dem Hullrohr zu 
montieren. AuBerdem ist es unvermeidbar, dass der Durch- 
messer des Temperaturerfassungsabschnitts durch die Dicke 
des metallischen Deckels ansteigt. 60 

Die vorliegende Erfindung wurde im Hinblick auf die 
oben genannten Probleme gemacht, und eine Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung ist es, einen Temperatursensor mit 
einem Hullrohr, das ein an einer von dessen Seiten angeord- 
netes Temperaturerfassungselement und einen an diese Seite 65 
des Hullrohrs gesetzten metallischen Deckel hat, wobei der 
Durchmesser des Hullrohrs ohne Verschlechterung der Lei- 
stungsfahigkeit des Temperatursensors reduziert werden 
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kann, und Herstellungsverfahren fur den Temperatursensor 
zu schaffen. 

Die vorliegende Erfindung wurde unter Beachtung einer 
Technik gemacht, bei der anstatt eines gesamten Hullrohrs 
(ein auBeres Rohr, welches in dem Innenraum in einem iso- 
lierten Zustand gehaltene Kernleitungen aufweist) (namlich 
das gesamte auBere Rohr) nur ein Verbindungsabschnitt des 
Hullrohrs mit einem metallischen Deckel diinner gemacht 
wird, um dadurch die Festigkeit des Hullrohrs als Ganzes zu 
erhalten, wahrend die Befestigungseigenschaften des dun- 
nen metallischen Deckels an dem Hullrohr sichergestellt 
sind. 

Im Hinblick auf die Losung der oben genannten Aufgabe 
schafft die vorliegende Erfindung einen Temperatursensor 
und Herstellungsverfahren fur diesen Temperatursensor ge- 
maB dem ersten bis vierten Gesichtspunkt bzw. dem funften 
bis zehnten Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung, wel- 
che nachstehend beschrieben werden. GemaB dem ersten 
Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung ist ein Tempera- 
tursensor mit einem Temperaturerfassungselement 20, das 
an einem Ende von einem metallischen AuBenrohr 10, in 
dessen Innenraum leitfahige Kernleitungen 11 in einem iso- 
lierten Zustand gehalten eingebaut sind, so vorgesehen ist, 
dass es elektrisch mit den Kernleitungen verbunden ist, und 
mit einem an das auBere Rohr an eines der Enden davon zum 
Beinhalten des Temperaturerfassungselements gesetzten 
metallischen Deckel 30 vorgesehen, wobei ein Deckelver- 
bindungsabschnitt, welcher ein Abschnitt des auBeren Rohrs 
ist, an den der metallische Deckel gesetzt ist, an einem Ab- 
schnitt 10a kleinen Durchmessers ausgebildet ist, dessen 
AuBendurchmesser kleiner als derjenige des von dem Ab- 
schnitt, an den der metallische Deckel gesetzt ist, verschie- 
denen Abschnitt des auBeren Rohres ist. 

Hierbei bedeutet der Ausdruck, dass der Deckelverbin- 
dungsabschnilt des auBeren Rohres als ein Abschnitt kleinen 
Durchmessers hergestellt wird, dass ein Abschnitt, dessen 
Durchmesser kleiner ausgefuhrt werden soli, entweder der 
gesamte Deckelverbindungsabschnitt oder ein Teil davon 
sein kann, vorausgesetzt, dass der Abschnitt kleinen Durch- 
messers innerhalb des Temperaturerfassungsabschnitts liegt. 

GemaB diesem Temperatursensor wird eine erforderliche 
Dicke unter Beriicksichtigung des gesamten Hullrohrs da- 
durch im Wesentlichen sichergestellt, dass wahlweise ent- 
weder der gesamte Deckelverbindungsabschnitt oder ein 
Teil des Deckelverbindungsabschnitts des auBeren Rohres 
mit einem kleineren Durchmesser hergestellt wird, und so- 
gar wenn der metallische Deckel mit einem kleineren 
Durchmesser hergestellt wird, konnen dessen Befestigungs- 
eigenschaften mit dem Hullrohr sichergestellt werden. Dar- 
uber hinaus kann eine VergroBerung des Durchmessers des 
Temperaturerfassungsabschnitts entsprechend der Dicke des 
metallischen Deckels ebenfalls verhindert werden. Folglich 
ist es gemaB der vorliegenden Erfindung moglich, einen 
Aufbau fur einen Temperatursensor zu schaffen, bei dem der 
Durchmesser des metallischen Deckels kleiner ist, ohne 
dass die Leistungsfahigkeit des Hullrohrs verschlechtert 
wird. 

Hierbei ist der AuBendurchmesser des Abschnitts 10a 
kleinen Durchmessers im Wesendichen uber die gesamte 
Lange einheitlich, und der Abschnitt 10a kleinen Durchmes- 
sers kann so aufgebaut sein, dass zwischen diesem und dem 
von dem Deckelverbindungsabschnitt verschiedenen Ab- 
schnitt des auBeren Rohrs 10 ein Absatzabschnitt 10b vorge- 
sehen ist (der zweite Gesichtspunkt der vorliegenden Erfin- 
dung). Falls der Abschnitt kleinen Durchmessers zu dunn 
ausgefuhrt ist, treten in diesem Fall die Gefahr der Bescha- 
digung der Kernleitungen im Inneren des auBeren Rohres 
oder Einwirkungen auf die Isolation der Kernleitungen auf, 
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und daher ist es ausreichend, dass der Abschnitt kleinen 
Durchmessers bis zu einem solchen AusmaB dunner ge- 
macht wird, dass die auBere Flache des auBeren Rohres im 
Wesentlichen mil der auBeren Flache des metailischen Dek- 
kels biindig wird. 

Um dies zu erreichen, wird der AuBendurchmesser des 
Abschnitts 10a kleinen Durchmessers vorzugsweise im Ver- 
gleich mit dem von dem Deckelverbindungsabschnitt ver- 
schiedcnen Abschnitt des auBeren Rohres 10 um eine Dicke 
dunner gemacht, die im Wesentlichen der Dicke des metaili- 
schen Deckels 30 entspricht (der dritte Gesichtspunkt der 
vorliegenden Erfindung). AuBerdem kann der AuBendurch- 
messer des Abschnitts 10a kleinen Durchmessers allmahlich 
von dem von dem Deckelverbindungsabschnitt verschiede- 
nen Abschnitt des auBeren Rohrs 10 ausgehend verjungt 
sein (der vierte Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung). 

AuBerdem sind gemaB dem funften bis zehnten Gesichts- 
punkt der vorliegenden Erfindung Herstellungsverfahren fur 
den oben erwahnten Temperatursensor vorgesehen. Eines 
der Verfahren weist die folgenden Schritte auf: Vorbereiten 
eines metailischen zylindrischen Anschlusselements Kl mit 
einem einheitlichen AuBendurchmesser endang seiner 
Langsrichtung und Einbauen leitfahiger Kern lei tungen 11 in 
seinen Innenraum, die in einem isolierten Zustand gehalten 
sind, elektrisches Verbinden eines Temperaturerfassungsele- 
ments 20 mit den Kernleitungen an einem Ende des An- 
schlusselements und derartiges Setzen eines metailischen 
Deckels 30 an das Anschlusselement, dass darin das Tempe- 
raturerfassungseiement eingebaut ist. 

Mit anderen Worten weist gemaB dem in dem funften Ge- 
sichtspunkt der vorliegenden Erfindung beschriebenen Her- 
stellungsverfahren das Verfahren die folgenden Schritte auf: 
Pressen eines Deckelverbindungsabschnitts an dem An- 
schlusselement Kl, sodass der Deckelverbindungsabschnitt 
von seinem Rand verformt wird, sodass der Deckelabschnitt 
als ein Abschnitt 10a kleinen Durchmessers ausgebildet 
wird, dessen AuBendurchmesser kleiner als der des von dem 
Deckelverbindungsabschnitt verschiedenen Abschnitts aus- 
gefuhrt ist, und nachfolgendes Setzen eines metailischen 
Deckels 30 an diesen Abschnitt kleinen Durchmessers, wo- 
durch ein Temperatursensor gemaB dem ersten bis vierten 
Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung geeignet herge- 
stellt werden kann. 

Hierbei kann die Pressverformung relativ zu dem Deckel- 
verbindungsabschnitt durch Umfangsverstemmen (der sech- 
ste Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung) oder Stau- 
chen (der siebte Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung) 
bewirkt werden. AuBerdem kann die Pressverformung rela- 
tiv zu dem Deckelverbindungsabschnitt durch Ziehen be- 
wirkt werden, wodurch ein sich verjungender Abschnitt 10a 
kleinen Durchmessers bevorzugt ausgebildet werden kann, 
der in dem vierten Gesichtspunkt der vorliegenden Erfin- 
dung beschrieben ist (der achte Gesichtspunkt der vorlie- 
genden Erfindung). 

GemaB dem neunten Gesichtspunkt der vorliegenden Er- 
findung ist des Weiteren ein Herstellungsverfahren mit den 
folgenden Schritten vorgesehen: Zuschneiden eines Deckel- 
verbindungsabschnitts, der ein Abschnitt eines Anschluss- 
elements Kl ist, an den ein metallisches Deckelelement 30 
so gesetzt ist, dass der Abschnitt dunn gemacht wird, um 
diesen dadurch als einen Abschnitt 10a kleinen Durchmes- 
sers auszubilden, und nachfolgendes Setzen des metaili- 
schen Deckels an den so ausgebildeten Abschnitt kleinen 
Durchmessers, wodurch ein Temperatursensor gemaB dem 
ersten bis vierten Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung 
geeignet hergestellt werden kann. 

GemaB dem zehnten Gesichtspunkt der vorliegenden Er- 
findung ist auBerdem ein Herstellungsverfahren mit den fol- 



genden Schritten vorgesehen: Vorbereiten eines mit einem 
Boden versehenen zylindrischen Deckelements K2, das 
schlieBlich als ein metallischer Deckel 30 ausgebildet wer- 
den soli und dessen Durchmesser an der offenen Seite gro- 

5 Ber als der einer Bodenseite gemacht ist, Setzen des Ab- 
schnitts K22 groBeren Durchmessers dieses Deckelelements 
an das Anschlusselement Kl, und Pressen eines ubergrei- 
fenden Abschnitts K3 des Deckelelements mit dem An- 
schlusselement von dem Randbereich des Deckelements, 

to um den ubergreifenden Abschnitt zu verformen, wodurch 
der AuBendurchmesser des Anschlusselements an dem 
ubergreifenden Abschnitt und des Abschnitts groBeren 
Durchmessers des Deckelelements kleiner ausgefuhrt wird, 
wodurch ein Temperatursensor gemaB dem ersten bis dritten 

15 Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung geeignet herge- 
stellt werden kann. 

Es ist zu anzumerken, dass das die den jeweiligen oben 
beschriebenen Einrichtungen zugeordneten Bezugszeichen 
entsprechende Beziehungen zwischcn spezifischen Einrich- 

20 tungen andeuten sollen, die in den bevorzugten Ausfiih- 
rungsbeispielen der Erfindung beschrieben werden. 

Aufgabe und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden 
mit der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung unter 
Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen ersichtlich, 

25 in welchen: 

Fig. 1 eine allgemeine Schnittansicht eines Temperatur- 
sensors gemaB einem Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden 
Erfindung zeigt, 
Fig. 2A eine vergroBerte Ansicht eines Temperaturerfas- 

30 sungsabschnitts der Fig. 1 zeigt und Fig. 2B cine Schnittan- 
sicht endang der Linie A-A von Fig. 2A zeigt, 

Fig. 3 A und 3B in Ablaufdiagrammen ein erstes Beispiel 
eines Herstellungsverfahrens fur den Temperaturerf assungs- 
abschnitt des Temperatursensors gemaB dem oben genann- 

35 ten Ausfuhrungsbeispiel darstellen, 

Fig. 4A und 4B in Ablaufdiagrammen ein zweites Bei- 
spiel eines Herstellungsverfahrens darstellen, 

Fig. 5 A und 5B in Ablaufdiagrammen ein drittes Beispiel 
des Herstellungsverfahrens darstellen, 

40 Fig. 6 in einer grafischen Darstellung die Verbesserung 
des Temperaturansprechverhaltens des Temperatursensors 
gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel iiber einen Vergleich mit 
dem Stand der Technik zeigt, und 
Fig. 7A und 7B allgemeine Schnittansichten sind, die 

45 Hauptbestandteile des Temperatursensors gemaB den ande- 
ren Ausfuhrungsbeispielen der vorliegenden Erfindung zei- 
gen. 

Die vorliegende Erfindung wird nachstehend unter Be- 
zugnahme auf die in den beigefugten Zeichnungen gezeig- 

50 ten Ausfuhrungsbeispiele beschrieben. Fig. 1 ist eine allge- 
meine Schnittansicht eines Temperatursensors 100 gemaB 
einem Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. 
Der Temperatursensor 100 wird als Anwendung auf einen 
Temperatursensor, der in einem Abgasdurchgang (einem 

55 Stromungsdurchgang) eines Automobils zum Erfassen der 
Temperatur des in dem Abgasdurchgang stromenden Abga- 
ses (einem zu erfassenden Fluid) montiert ist, oder auf einen 
sogenannten Abgastemperatursensor beschrieben. 
Dieser Temperatursensor 100 hat ein metallisches auBeres 

60 Rohr 10, das in seinem Inneren ein Paar leitfahige Kernlei- 
tungen 11 in einem isolierten Zustand halt, ein Temperatur- 
erfassungselement (z. B. ein Thermistorelement bzw. ein 
HeiBleiterelement) 20, das elektrisch mit einem Ende des 
Paares Kernleitungen 11 an einem Ende des auBeren Rohres 

65 10 verbunden ist, und einen an eine Seite des auBeren Rohrs 
10 gesetzten metailischen Deckel 30, um darin das Tempe- 
raturerf ass ungselement 20 zu halten. Dann wird, obwohl 
dies nicht gezeigt ist, der Temperatursensor 100 und in ein in 
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einem den Abgasdurchgang begrenzenden Wandabschnitt 
ausgebildetes Loch auf eine solche Weise eingesetzt und fi- 
xiert, dass der metallische Deckel 30 und das Temperaturer- 
fassungselement 20 in dem Abgasdurchgang positioniert 
sind. 5 

Das auBere Rohr 10 ist ein im Wesentlichen zylindrisches 
metallisches aus z. B. rostfreiem Stahl SUS 310S oder des- 
gleichen ausgebildetes Rohr, und das Paar Kernleitungen 11, 
das in diesem auBeren Rohr 10 eingebaut ist, ist z. B. aus ei- 
nem Metall wie z. B. rostfreiem Stahl SUS 310S ausgebil- 10 
det, wobei die Kernleitungen 11 parallel so angeordnet sind, 
dass sie voneinander beabstandet sind. Isolationspuiver 12 
wie z. B. MgO oder desgleichen ist zwischen die Kernlei- 
tungen 11 und das auBere Rohr 10 gefuilt, wodurch das Paar 
Kernleitungen 11 an vorbestimmten Positionen innerhalb 15 
des auBeren Rohrs 10 in einem sole hen Zustand gehalten 
wird, bei dem jeweils die Kernleitungen 11 und das auBere 
Rohr 10 voneinander isoliert sind. 

Ein Hullrohr 13 ist so aus diesen Elernenten 10 bis 12 auf- 
gebaut, und dieses Hullrohr 13 wird durch die folgenden 20 
Schritte hergestellt: Anordnen des Paars Kernleitungen 11 in 
dem auBeren Rohr 10 auf eine solche Weise, dass sie sich in 
die axiale Richtung des auBeren Rohrs 10 erstrecken, wah- 
rend sie parallel und voneinander beabstandet gehalten wer- 
den, Ftillen des Isolationspulvers 12 in das auBere Rohr 10 25 
und nachfolgendes Bearbeiten des mi t groBem Durchmesser 
vorliegenden auBeren Rohrs 10 durch eine Bearbeitung zum 
Reduzieren seines Durchmessers und Harten des auBeren 
Rohrs 10, dessen Durchmesser reduziert werden soli. 

Im Hinblick auf die Tempcraturbestandigkeit, die 30 
Schwingungsbestandigkeit und die Bestandigkeit der Isola- 
tion, kann hier ein AuBendurchmesser von z. B. 2,3 mm bis 
5 mm als AuBendurchmesser des Hullrohrs 13 angenommen 
werden (der AuBendurchmesser des auBeren Rohrs 10). Das 
liegt daran, dass wenn das Hullrohr zu dunn ist (z. B. ein 35 
Durchmesser von weniger als 2,3 mm), der Schwingungs- 
widerstand und die Zugfestigkeit des Hullrohrs zur Verrin- 
gerung neigen, wahrend die Temperaturschrumpfung an 
dem Temperaturerfassungsabschnitt ansteigt, wenn das 
Hullrohr zu dick ist (bei einem Durchmesser von mehr als 40 
5 mm), und dieses fuhrt zum Anstieg der Abweichung der 
Temperature if as sung oder der Verschlechterung des Erfas- 
sungsansprechverhaltens bzw. des Temperaturansprechver- 
haltens. Insbesondere werden bisherige Sensoren in Syste- 
men verwendet, die zum Einhalten strenger Abgasemissi- 45 
onsverordnungen aufgebaut sind, und daher ist es vorzuzie- 
hen, ein Hullrohr zu verwenden, dessen AuBendurchmesser 
so dunn wie moglich ist (z. B. mit einem Durchmesser von 
2,3 mm bis 3,5 mm). 

Die Fig, 2A und 2B und Tabelle 1 steilen beispielhaft die 50 
AuBendurchmesser Dl und die Dicke t des auBeren Rohrs 
10 des Hullrohrs 13 und die Durchmesser R der Kernleitun- 
gen 11 dar, die bei der vorliegenden Erfindung angenommen 
werden konnen. Fig. 2A ist eine vergroBerte Ansicht des 
Temperaturerfassungsabschnitts von Fig. 1 (auf die Schraf- 55 
fur wird verzichtet), Fig. 2B ist eine Schnittansicht entlang 
der Linie A- A von Fig. 2A und die Tabelle 1 stellt beispiel- 
haft die oben genannten Abmessungen Dl, t und R dar. Es 
ist anzumerken, dass der AuBendurchmesser Dl des auBeren 
Rohrs, das in den Fig. 2A und 2B gezeigt ist, den AuBen- 60 
durchmesser eines von dem Abschnitt 10a kleinen Durch- 
messers verschiedenen Abschnitts des auBeren Rohrs ist, 
der nachstehend beschrieben wird, dass D2 den AuBen- 
durchmesser des Abschnitts 10a kleinen Durchmessers be- 
zeichnet, und dass d den AuBendurchmesser des metalli- 65 
schen Deckels 30 bezeichnet. 
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TABELLE 1 



Dl [mm) 


t [ram] 


R [mm] 


0,65 


0, 12 


0,12 


1,0 


0,15 


0, 16 


1, 6 


0,25 


0,25 


3,2 


0,51 


0,51 


4,8 


0,71 


0,81 


6,4 


0, 91 


1/0 


6,0 


I, 12 


1,3 



Das Temperaturerfassungselement 20, das an einer Seite 
des Hullrohrs 13 oder an einer Seite des auBeren Rohrs 10 
angeordnet ist, soli die Temperatur des Abgases erfassen, 
und z. B. kann ein Thermistorelement verwendet werden, 
welches geeignet ist, einen Widerstand entsprechend seiner 
Temperatur zu entwickeln. Das Temperaturerfassungsele- 
ment 20 gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel weist einen zylin- 
dri schen Elementabschnitt 21 auf, der aus einem Thermi- 
stormaterial wie z. B. einem Oxid-Halbleiter aufgebaut ist, 
und ein Paar Elektrodendrahte, die in Richtung einer Seite 
des Hullrohrs 13 von dem zylindrischen Elementabschnitt 
21 nach auBen gefuhrt sind. Das Paar Elektrodendrahte 22 
ist aus Platin oder desgleichen ausgebildet und durch Laser- 
schweiBen oder WiderstandsschweiBen jeweils mit einem 
Ende einer Kernleitung 11 des Hullrohrs 13 elektrisch ver- 
bunden. 

Der metallische Deckel 30, der an ein Ende des auBeren 
Rohrs 10 gesetzt ist, besteht aus einem hitzebestandigen 
Metall wie z. B. SUS 310S und ist als ein mit einem Boden 
versehener zylindrischer Korper ausgebildet. Die innere 
Umfangsflache des metallischen Deckels 30 greift an einer 
offenen Seite des metallischen Deckels 30 uber die auBere 
Umfangsflache des auBeren Rohrs 10 uber und der ubergrei- 
fende Abschnitt ist an seinem ganzen Umfang durch Laser- 
schweiBen oder desgleichen geschweiBt, wodurch der me- 
tallische Deckel 30 an dem auBeren Rohr 10 fixiert ist. Folg- 
lich ist das Temperaturerfassungselement 20 innerhalb des 
metallischen Deckels 30 abgedichtet bzw. versiegelt, sodass 
es gegen Abgas geschutzt ist. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfin- 
dung wird ein einzigartiger Aufbau verwendet, bei dem ein 
Abschnitt des auBeren Rohrs 10, an den der metallische 
Deckel 30 gesetzt ist (ein Deckelverbindungsabschnitt), als 
ein Abschnitt 10a kleinen Durchmessers ausgebildet ist, 
dessen AuBendurchmesser kleiner als der des ubrigen Ab- 
schnitts (kontaktfreier Abschnitt) des auBeren Rohrs 10 aus- 
gefuhrt ist, welcher den Deckelverbindungsabschnitt aus- 
schlieBt. Dieser Abschnitt 10a kleinen Durchmessers hat ei- 
nen AuBendurchmesser, der entlang seiner gesamten Lange 
einheitlich ist, und einen Absatzabschnitt 10b zwischen dem 
Deckelverbindungsabschnitt und dem kontaktfreien Ab- 
schnitt des auBeren Rohrs 10. 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel ist der AuBendurchmes- 
ser D2 des Abschnitts 10a kleinen Durchmessers urn eine 
mit der Dicke des metallischen Deckels 30 (z. B. 0,2 mm bis 
0,3 mm) ubereinstimmenden Dicke kleiner als der AuBen- 
durchmesser Dl des kontaktfreien Abschnitts des auBeren 
Rohrs 10 ausgefuhrt. Fur einen Fall z. B„ wenn die Dicke 
des metallischen Deckels 30 0,2 mm ist, wird der Abschnitt 
10a kleinen Durchmessers urn einen Betrag im Bereich von 
0,4 mm kleiner als der AuBendurchmesser Dl des kontakt- 
freien Abschnitts ausgefuhrt. Dies erlaubt, dass die auBere 
Flache des kontaktfreien Abschnitts des auBeren Rohrs 10 
im Wesentlichen mit der auBeren Flache des Metalldeckels 
30 biindig ist, wodurch der AuBendurchmesser Dl des kon- 
taktfreien Abschnitts des auBeren Rohrs 10 im Wesentlichen 
dem AuBendurchmesser d des metallischen Deckels 30 
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gleich wird (siehe Fig. 2A). 

AuBerdem sind die jeweiligen Keraleitungen 11 elek- 
trisch mit einem Paar Leitungsdrahten 40 iiber Verbinder 50 
an deren anderen Enden an dem andere Ende des Hullrohrs 
13 verbunden, welches das dem Temperaturerfassungsele- 5 
ment 20 entgegengesetzte Ende ist (an dem anderen Ende 
des auBeren Rohrs 10). Das Paar Leitungsdrahte 40 weist je- 
weils einen rnetallischen Leiter wie z. B. Edelslahl und ei- 
nen aus Harz ausgebildeten Hiillenkbrper auf, und ist mit ei- 
nem (nicht gezeigten) externen Schaltkreis (z. B. eine ECU 10 
eines Fahrzeugs) mit den Enden verbunden, die zu den En- 
den entgegengesetzt sind, an denen die Leitungsdrahte 40 
mit den Kernleitungen 11 des Hullrohrs 13 verbunden sind. 

Des Weiteren ist ein metallischer ringfbrmiger Befesti- 
gungsflansch (Rippe) 60 mit einem Verjungungsabschnitt 61 15 
an der auBeren Umfangsflache des auBeren Rohrs 10 zwi- 
schen den Enden des Hullrohrs 13 unter Verwendung von 
SchweiBen oder desgleichen fixiert. Dieser Flansch 60 bil- 
det ein Abdichtungselement, wenn der Temperatursensor 
100 in einen Lochabschnitt eingesetzt und fixiert wird, der 20 
in einem den Abgasdurchgang begrenzenden Wandabschnitt 
ausgebildet ist, und dessen Verjungungsabschnitt 61 in en- 
gen Kontakt mit einer (nicht gezeigten) Verjiingungsflache 
gebracht wird, die in dem Lochabschnitt ausgebildet ist, wo- 
durch das Austreten von Abgas aus dem Lochabschnitt ver- 25 
hindert wird. 

Dariiber hinaus ist eine metallische ringformige Befesti- 
gungsschraube (Nippel) 70 ebenso zwischen den Enden des 
Hullrohrs 13 vorgesehen. Diese Schraube 70 ist dafiir vorge- 
sehen, den Temperatursensor 100 in dem Lochabschnitt zu 30 
fixieren, der in dem den Abgasdurchgang begrenzenden 
Wandabschnitt ausgebildet ist, nachdern der Sensor in den 
Lochabschnitt zur Fixierung eingesetzt ist, und diese 
Schraube 70 ist zu Einschrauben in einen (nicht gezeigten) 
GcwindeabschnitL geeignet, der in dem Lochabschnitt aus- 35 
gebildet ist. 

Ein Abschnitt der auBeren Umfangsflache des Hullrohrs 
13, der sich zu der Seite der Leitungsdrahte 40 von dem 
Flansch 60 erstreckt, und ein Verbindungsabschnitt zwi- 
schen den Kernleitungen 11 des Hullrohrs und den Lei- 40 
tungsdrahten 40 sind mit einer rnetallischen Hulse (einem 
Schutzelement) 80 zum Schutz abgedeckt, das aus einem 
Metall wie z. B. SUS304 ausgebildet ist. Die Hulse 80 hat 
einen Innendurchmesser, in den das Hiillrohr 13 eingesetzt 
werden kann, und ist mit einer geraden Gestalt ausgebildet, 45 
bei welcher der Durchmesser der Hulse in deren axiale 
Richtung einheitlich ist. 

Diese Hiilse 80 ist an einem ihrer Enden mit dem Flansch 
60 unter Verwendung von z. B. SchweiBen verbunden und 
mit einer Gummihulse 90 an dem anderen Ende (einem of- 50 
fenen Ende) abgedichtet, wodurch das Paar Leitungsdrahte 
40 fixiert wird und Eindringen von Wasser oder Fluid in die 
Hulse verhindert wird. Die Schraube 70 ist so aufgebaut, 
dass sie in ihre Drehrichtung relauv zu der Hiilse 80 drehbar 
ist. 55 

Der Temperatursensor 100, der wie oben beschrieben auf- 
gebaut ist, funktioniert wie folgt. Der Temperatursensor 100 
wird so angeordnet, dass der Temperaturerfassungsabschnitt 
(Temperaturmessungsabschnitt) mit dem Temperaturerfas- 
sungselement 20 und dem rnetallischen Deckel 30 dem In- 60 
nenraum des Abgasdurchgangs ausgesetzt wird. Dann soil 
die Temperatur des durch den Abgasdurchgang slromendcn 
Abgases durch das Temperaturerfassungselement 20 erfasst 
werden und ein Ausgangssignal des Temperaturerfassungs- 
elements wird nach auBen zu einem externen (nicht gezeig- 65 
ten) Schaltkreis iiber die Kernleitungen 11 des Hullrohrs 13 
und die Leitungsdrahte 40 gefuhrt, wodurch die Temperatur 
des Abgases erfasst wird. 
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Nachfolgend werden Herstellungsverfahren fiir den Tem- 
peraturerfassungsabschnitt des Temperatursensors 20, des- 
sen oben beschriebener Aufbau einzigartig ist, unter Bezug- 
nahme auf die in den Fig, 3 A, 3B und den Fig. 4A, 4B ge- 
zeigten als Schnittansichten dargestellten Ablaufdiagramme 
beschrieben. Die Fig, 3A und 3B stellen ein erstes Beispiel 
eines Herstellungsverfahrens des Temperatursensorab- 
schnitts dar, und die Fig. 4A und 4B stellen ein zweites Bei- 
spiel eines Herstellungsverfahrens fur den Temperaturfuh- 
lerabschnitt dar. 

Wie in Fig. 3A gezeigt ist, wird zunachst gemaB dem er- 
sten Beispiel das metallische zylindrische Anschlussele- 
ment Kl mit einem AuBendurchmesser, der in seiner Langs- 
richtung einheitlich ist, und in dessen Innerem ein Paar 
Kernleitungen 11 eingebaut ist, die in einem isolierten Zu- 
stand mit Isolationspulver 12 gehalten werden, oder ein 
Hullrohr mit einem herkommlichen Aufbau vorbereitet. 
Dieses Anschlusselement wird schlieBlich als Hullrohr 13 
des Temperatursensors 100 ausgebildet, und der AuBen- 
durchmesser des Anschlusselements Kl ist gleich dem Au- 
Bendurchmesser Dl des von dem Abschnitt 10a kleinen 
Durchmessers verschiedenen Abschnitts (ein kontaktfreier 
Abschnitt) des Hullrohrs 13. 

Anschliessend wird der Abschnitt dieses Anschlussele- 
ments Kl, der als Deckelverbindungsabschnitt ausgebildet 
werden soli, an dem gesamten Umfang des Abschnitts von 
seinem Randbereich so gepresst, dass er verformt wird, wo- 
durch der Abschnitt 10a kleinen Durchmessers ausgebildet 
wird, dessen AuBendurchmesser kleiner als der des kontakt- 
freicn Abschnitts ist. Genauer gesagt konnen hinsichtlich 
dieser Pressverformung Verfahren eingesetzt werden, bei 
welchen eine Bearbeitung wie z. B. Umfangsverstemmen 
oder Stauchen verwendet wird. Bei diesem Umfangsver- 
stemm verfahren werden (nicht gezeigte) Mehrteilformen 
verwendet, die daran angepasst sind, dass sie ein Loch mit 
dem Durchmesser des Abschnitts 10a kleinen Durchmessers 
vorsehen, wenn sie zusammengefugt sind, urn das An- 
schlusselement Kl urn seinen gesamten Umfang zu ver- 
stemmen. Bei dem Stauchverfahren wird eine (nicht ge- 
zeigte) Form verwendet, die ein Loch mit dem Durchmesser 
des Abschnitts 10a kleinen Durchmessers hat. Folglich wird 
das Hullrohr 13 gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel der vorlie- 
genden Erfindung fertiggestellt. 

Wie in Fig. 3B gezeigt ist, wird nachfolgend das Tempe- 
raturerfassungselement 20 mit den Kernleitungen 11 unter 
Verwendung von SchweiBen oder desgleichen an dem einen 
Ende des Hullrohrs 13 elektrisch verbunden und der metal- 
lische Deckel 30 wird dann gemaB dem Ausfuhrungsbei- 
spiel der vorliegenden Erfindung an den Abschnitt 10a klei- 
nen Durchmessers gesetzt, wodurch das Temperaturerfas- 
sungselement 20 in dem rnetallischen Deckel 30 eingebaut 
wird. Nachfolgend wird der ubergreifende Abschnitt des 
Abschnitts 10a kleinen Durchmessers und der metallische 
Deckel urn seinen gesamten Umfang unter Verwendung von 
LaserschweiBen oder desgleichen verschweiBt, wodurch der 
metallische Deckel 30 an dem auBeren Rohr 10 fixiert wird, 
und so wird ein Temperaturerfassungsabschnitt vervoiistan- 
digt, wie in Fig. 2A gezeigt ist. 

Nachfolgend wird bei dem zweiten Herstellungsverfah- 
ren, wie in Fig. 4A gezeigt ist, das mit einem Boden verse- 
hene zylindrische Deckelelement K2 vorbereitet, das als der 
metallische Deckel 30 ausgebildet werden schl. Bei diesem 
Deckelelement K2 ist der Absatzabschnitt zwischen dem 
Abschnitt K22 an seiner offenen Seite entsprechend dem 
Deckelverbindungsabschnitt und dem von dem Abschnitt 
K22 verschiedenen Abschnitt K21 an der Bodenseite des 
Deckclelements K2 ausgebildet, und der AuBendurchmesser 
d' des Abschnitts K22 an der offenen Seite des Deckelele- 
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merits K2 ist groBer als der AuBendurchmesser d des Ab- 
schnitts 21 an seiner Bodenseite. Der AuBendurchmesser d 
des Abschnilts 21 an der Bodenseite ist genauso groB ausge- 
bildet wie der AuBendurchmesser des metallischen Deckels 
30, welcher schlieBlich hergestellt werden soli. Das Deckel- 5 
element K2 mit einem Absatzabschnitt wie oben beschrie- 
ben kann durch ein Hefziehverfahren ausgebildet werden. 

Dann wird der Abschnitt K22 an der orTenen Seite des 
Deckelelements K2 an die eine Seite des Anschlusselements 
Kl gesetzt, an der das Temperaturerfassungselement 20 mit to 
den Kernleitungen 11 verbunden ist, sodass das Temperatur- 
erfassungselement 20, wie in Fig. 4B gezeigt ist, in dem 
Deckelelement K2 eingebaut wird. Nachfolgend wird der 
ubergreifende Abschnitt K3 des Abschnitts K22 an der offe- 
nen Seite des Deckelelements K2 und das Anschlusselement 15 
Kl um den ganzen Umfang des ubergreifenden Abschnitts 
K3 von seinem Randbereich aus gepresst, sodass er ver- 
formt wird, wodurch der AuBendurchmesser des Anschluss- 
elements K2 und der AuBendurchmesser des Abschnitts 
K22 an der ofTenen Seite an dem ubergreifenden Abschnitt 20 
K3 verringert werden. 

Die Pressverformung relativ zu diesem ubergreifenden 
Abschnitt K3 kann unter der Verwendung des Umfangsver- 
stemmens oder des Stauchverfahrens bewirkt werden, Es ist 
anzumerken, dass bei der Verwendung des Stauchverfahrens 25 
sorgfaltig vorgegangen werden muss, da die Gefahr besteht, 
dass das Temperaturerfassungselement 20 in dem Deckel- 
element K2 aufgrund von Schwingungen abgetrennt wird, 
die wahrend der Durchfuhrung des Stauchverfahrens verur- 
sacht wird. Folglich ist das Umfangsverstemmverfahren 30 
dem Stauchverfahren vorzuziehen, wenn es beim Bearbei- 
ten des ubergreifenden Abschnitts K3 zur Reduzierung sei- 
nes AuBendurchmessers angewendet wird. AuBerdem ist es 
hinsichtlich der Reduzierung des AuBendurchmessers des 
ubergreifenden Abschnitts K3 vorzuziehen, diese Bearbei- 35 
tung soweit fortzusetzen, bis der AuBendurchmesser d' des 
Abschnitts K22 an der offenen Seite des Deckelelements K2 
gleich dem AuBendurchmesser Dl des Anschlussabschnitts 
Kl wird. 

Nachfolgend wird LaserschweiBen oder desgleichen auf 40 
den gesamten Umfang des ubergreifenden Abschnitts K3 
angewendet, dessen AuBendurchmesser reduziert ist, wo- 
durch das Anschlusselement Kl und das Deckelelement K2 
miteinander verbunden werden. So wird ein Temperaturer- 
fassungsabschnitt fertiggestellt, wie in Fig. 2 A gezeigt ist. 45 
Es ist anzumerken, dass bei einem herkommlichen Herstcl- 
lungsverfahren eines Temperaturerfassungsabschnitts oder 
sogar beim Einsetzen eines Anschlusselements Kl mit ei- 
nem dem eines Deckelelements K2 entsprechenden Durch- 
messer in das Deckelelement K2, um sie fiir die Fixierung 50 
zusammenzuschweiBen, Versternmen relativ zu Abschnitten 
der zwei Elemente Kl, K2 durchgefiihrt wird, die zusam- 
mengeschweiBt werden sollen. Bei dem zweiten Beispiel 
wird der ubergreifende Abschnitt K3 vollstandig verstemmt, 
um dadurch seinen Durchmesser wahrend des herkommli- 55 
chen Verstemmverfahrens zu verringem, und daher werden 
die Herstellungskosten nicht sehr beeinflusst, da keine zu- 
satzliche Verstemmbearbeitung erforderlich ist. 

AuBerdem kann ein in den Fig. 5 A und 5B gezeigtes drit- 
tes Beispiel als Herstellungsverf ahren fur den Temperaturer- 60 
fassungsabschnitt gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel der vor- 
liegenden Erfindung angcnommen werden. Die Fig. 5 A und 
5B sind Ablaufdiagramme, die als allgemeine Schnittan- 
sichten zum Zeigen des dritten Beispiels dargestellt sind. 
Zunachst wird das oben genannte Anschlusselement Kl 65 
vorbereitet und der Abschnitt des Anschlusselements Kl, an 
den der metallische Deckel 30 gesetzt werden soli, oder der 
Deckeiverbindungsabschnitt wird so geschnitten, dass er 



265 .A 1 . 

10 

dunner gemacht wird, wodurch der Abschnitt 10a kleinen 
Durchmessers ausgebildet wird, dessen AuBendurchmesser 
kleiner als der des kontaktfreien Abschnitts ist, 

Bei dem ersten und zweiten Beispiel werden Abschnitte 
10a kleinen Durchmessers entsprechend den Fig. 1 und 2A 
oder Abschnitte 10a kleinen Durchmessers ausgebildet, de- 
ren AuBen- und Innendurchmesser beide von dem Absatz- 
abschnitt 10b als Grenze im Vergleich mit dem kontakt- 
freien Abschnitt des auBeren Rohrs 10 reduziert sind, aber 
bei dem durch Schneiden gemaB diesem dritten Beispiel 
ausgebildeten Abschnitt 10a kleinen Durchmessers, wie in 
Fig. 5A gezeigt ist, wird nur der AuBendurchmesser be- 
grenzt vom Absatzabschnitt 10b reduziert, wobei der Innen- 
durchmesser unverandert bleibt. 

Dann wird, wie in Fig. 5A gezeigt ist, das Temperaturer- 
fassungselement 20 mit den Kernleitungen 11 an der einen 
Seite des Anschlusselements Kl oder des Hullrohrs 11 ver- 
bunden, an welcher der Abschnitt 10a kleinen Durchmessers 
ausgebildet ist. Wie in Fig. 5B gezeigt ist, wird nachfolgend 
der metallische Deckel 30 an den Abschnitt 10a kleinen 
Durchmessers gesetzt und der metallische Deckel 30 und 
der Abschnitt 10a kleinen Durchmessers werden dann mit- 
einander an ihrem gesamten Umfang verschweiBt, wodurch 
das Hullrohr 13 und der metallische Deckel 30 miteinander 
verbunden werden, wobei so der Temperaturerfassungsab- 
schnitt vervollstandigt wird. 

Unter Berucksichtigung des gesamten Hullrohrs 13 wird 
gemaB diesem Ausfuhrungsbeispiel eine erforderliche 
Dicke im Wesentlichen durch selektives Ausbilden der Ge- 
samtheit oder eines Teils des Deckelverbindungsabschnitts 
als Abschnitt 10a kleinen Durchmessers sichergestellt, und 
die Befestigungseigenschaft des metallischen Deckels an 
dem Hullrohr 13 kann sogar dann sichergestellt werden, 
wenn der metallische Deckel 30 mit einem kleinen Durch- 
messer hergestellt ist. Dariiber hinaus kann ein Anstcigen 
des Durchmessers des Temperaturerfassungsabschnitts um 
eine der Dicke des metallischen Deckels 30 gleiche Dicke 
verhindert werden. So ist es rnoglich, den Aufbau des Tem- 
peraturerfassungsabschnitts vorzusehen, der die Reduzie- 
rung des Durchmessers des metallischen Deckels 30 erlaubt, 
ohne dass die Leistungsfahigkeit (Hitzebestandigkeit, 
Schwingungsbestandigkeit und Isolationsbestandigkeit 
usw.) des Hullrohrs 13 verschlechtert wird. 

Wie in den Zeichnungen gezeigt ist, werden in einem 
Fall, bei dem der Abschnitt 10a kleinen Durchmessers so 
aufgebaut ist, dass er nicht nur einen uber seine gesamte 
Lange einheitlichen AuBendurchmesser hat, sondern dass er 
auch den Absatzabschnitt 10b mit dem kontaktfreien Ab- 
schnitt des auBeren Rohrs 10 einschlieBt, besteht bei zu dun- 
ner Ausbildung des Abschnitts 10a kleinen Durchmessers 
die Gefahr hinsichtlich einer Beschadigung der Kemleitung 
11 in dem Inneren des auBeren Rohrs 10 und des Versagens 
der Isolation der Kernleitungen 11, und daher wird der Auf- 
bau bevorzugt, bei dem der Abschnitt 10a kleinen Durch- 
messers um so viel dunner gemacht ist, dass die AuBenfla- 
che des auBeren Rohrs 10 und die AuBenflache des metalli- 
schen Deckels 30 im Wesentlichen miteinander bundig sind. 

Ein spezifisches Beispiel des mit den obengenannten Vor- 
teilen versehenen Temperatursensors 100, der durch die Er- 
finder der vorliegenden Erfindung ausgefuhrt ist, wird in 
Fig. 6 gezeigt. 

Als Anschlusselement Kl wurde ein Hullrohr verwendet, 
das aus einem auBeren Rohr 10 mit einer Dicke t von 
0,5 mm und einem AuBendurchmesser Dl von 3,0 mm und 
aus SUS310S ausgebildet ist, und Kernleitungen 11 mit ei- 
nem Durchmesser von 0,5 mm und die aus SUS310S ausge- 
bildet sind. Wie in Fig. 6 gezeigt ist, wurde daran ein Ab- 
schnitt 10a kleinen Durchmessers ausgebildet, und ein me- 



DE 100 34 

11 

tallischer Deckel 30 mil einem AuBendurchmesser d von 
3 mm wurde an den Abschnitt kleinen Durchmessers ge- 
setzt, um dadurch den Temperatursensor 100 fur ein Experi- 
ment herzustellen. Wie in Fig. 6 gezeigt ist, wurde auBer- 
dem ein Temperatursensor als ein Vergleichsbeispiel vorbe- 5 
reitet, bei welchem das Deckelelement an das Anschlussele- 
ment Kl gesetzt ist, an welchem kein Abschnitt kleinen 
Durchmessers ausgebildet ist, oder ein herkommlicher Tem- 
peratursensor 100', bei welchem der Tempcraturerfassungs- 
abschnitt (auf einen Durchmesser von 3,5 mm) um die 10 
Dicke des Deckels an dem Deckelverbindungsabschnitt 
iibersteht. 

Der Temperatursensor 100 gemaB dem Ausfuhrungsbei- 
spiel der vortiegenden Erfindung und der Temperatursensor 
100' als Vergleichsbeispiel wurden in einem auf 1000°C be- 15 
heizten Ofen platziert, um das Temperaturansprechverhalten 
von der Raumtemperatur ausgehend bis auf 1000°C zu un- 
tersuchen. Bei der Untersuchung dieses Temperaturan- 
sprcchverhaltens wurde zur Beurteilung eine erforderliche 
Zeit zum Erreichen von 630°C bei dem Vorgang verwendet, 20 
bei dem die Temperatursensoren 100, 100' auf 1000°C auf- 
geheizt wurden. Wie in Fig. 6 gezeigt ist, dauerte es 12 Se- 
kunden, bis der Temperatursensor 100' des Vergleichsbei- 
spiels auf 630°C aufgeheizt war, wohingegen fur den Tem- 
peratursensor 100 des Ausfuhrungsbei spiels die erforderli- 25 
che Zeit zum Erreichen der Temperatur von 630°C um 10 
Sekunden verkiirzt war, und folglich ist es daraus ersicht- 
lich, dass das Temperaturansprechverhalten bei dem Letzte- 
ren verbessert wurde, AuBerdem war die Zugfestigkeit der 
Kernleitungen 11 10 kg, und das zeigt, dass eine erforderli- 30 
che Festigkeit sichergestellt werden kann. Folglich ist es ge- 
maB dem Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung 
moglich, einen Temperatursensor zu schaffen, der einen 
Sensoraufbau hat, der fur die Verwirklichung einer hoheren 
Genauigkeit und eines besseren Temperaturansprechverhal- 35 
tens geeignet ist. 

Des Weiteren kann der Aufbau des Temperaturerfas- 
sungsabschnitts gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung unter der Verwendung der in dem ersten bis dritten 
Bei spiel gezeigten Herstellungsverfahren geeignet herge- 40 
stellt werden. Es ist anzumerken, dass fur den Fall, dass der 
AuBendurchmesser Dl des auBeren Rohrs 10 3,2 mm ist, die 
Dicke t dann in dem Bereich von 0,5 mm liegt. Bei der An- 
nahme des dritten Beispiels wird die Dicke des geschnitte- 
nen Abschnitts 10a kleinen Durchmessers sehr gering. Da- 45 
her ist es in der Praxis vorzuziehen, das erste und zweite 
Beispiel im Hinblick auf eine Massenfertigung anzuneh- 
men. AuBerdem ist mit dem von dem Deckelverbindungsab- 
schnitt verschiedenen Abschnitt des auBeren Rohrs 10 (kon- 
taktfreier Abschnitt) nicht die Gesamtheit des kontaktfreien 50 
Abschnitts des auBeren Rohrs 10 gemeint, und der kontakt- 
freie Abschnitt kann einen Teil des Abschnitts einschlieBen, 
der einen gleichen oder kleineren Durchmesser als der Ab- 
schnitt kleinen Durchmessers hat. 

Es ist anzumerken, dass der Abschnitt 10a kleinen Durch- 55 
rnessers in einer verjiingten Form wie in den Fig. 7A und 7B 
gezeigt ist, ausgebildet werden kann. Der AuBendurchmes- 
ser von diesem Abschnitt 10a kleinen Durchmessers ist so 
aufgebaut, dass er sich allmahlich auf eine verjungende Art 
von dem kontaktfreien Abschnitt des auBeren Rohrs 10 aus- 60 
gehend verringert. Der rnelallische Deckel 30 hat einen Ab- 
schnitt offenen Endes mil einer verjiingendcn Form entspre- 
chend dem verjiingten Abschnitt 10a kleinen Durchmessers, 
und dieser Abschnitt offenen Endes wird an den Abschnitt 
10a kleinen Durchmessers gesetzt. Das auBere Rohr 10 des 65 
Hullrohrs 13 und der metallische Deckel 30 sind miteinan- 
der durch SchweiBen an den in den Fig. 7A und 7B gezeig- 
ten mit schwarzen Kreisen versehenen Abschnitten K4 ent- 
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lang ihres gesamten Umfangs unter Verwendung von Laser- 
schweiBen oder desgleichen verbunden. 

Fig. 7 A zeigt ein auBeres Rohr 10, dessen AuBen- und In- 
nendurchmesser beide reduziert sind, so dass es in einer ver- 
jiingten Gestalt ausgebildet ist, und dieser Abschnitt 10a 
kleinen Durchmessers kann durch Anwenden des Umfangs- 
verstemmens auf den Deckelverbindungsabschnitt des An- 
schlusselements Kl unter Verwendung von Formen ausge- 
bildet werden, die einen verjiingten Aufbau haben, oder un- 
ter Einsetzen des Tiefziehverfahrens. Wie in Fig. 7B gezeigt 
ist, kann auBerdem der Abschnitt 10a kleinen Durchmessers 
durch Zuschneiden eines Endabschnitts des auBeren Rohrs 
10 ausgebildet werden, um den Endabschnitt auf eine ver- 
jungende Weise diinner zu mac hen. In beiden Fig. 7 A und 
7B ist der metallische Deckel 30 an den so ausgebildeten 
Abschnitt 10a kleinen Durchmessers gesetzt, und nachdem 
der Deckel so gezogen ist, dass ein offenes Ende des Dek- 
kels in einer verjiingten Gestalt ausgebildet ist, wird darauf 
das vorhergenannte SchweiBen angewendet, um sic mitein- 
ander zu verbinden. 

Wie es im Vorangehenden beschrieben wurde, ist es ein 
Grundgedanke der vorliegenden Erfindung, dass bei einem 
Temperatursensor mit dem metallischen auBeren Rohr, das 
in seinem Inneren die leitenden Kernleitungen enthalt, die in 
einem isolierten Zustand gehalten sind, wobei das Tempera- 
turerfassungselement elektrisch mit den Kernleitungen an 
dem einen Ende des auBeren Rohrs verbunden ist und der 
metallische Deckel an dem einen Ende des auBeren Rohrs 
gesetzt ist, um darin das Temperaturerfassungselement zu 
halten, der Deckelverbindungsabschnitt im Vergleich mit 
dem kontaktfreien Abschnitt des auBeren Rohrs in einen 
Abschnitt kleinen Durchmessers ausgebildet ist, Daher kann 
der andere Abschnitt des auBeren Rohrs hinsichtlich der Ge- 
staltung geeignet abgewandelt werden. 

Bei dem Temperatursensor, der das Hullrohr mit dem 
Temperaturerfassungselement, das an seinem einen Ende 
angeordnet ist, und den metallischen Deckel, der an der ei- 
nen Seite des Hullrohrs gesetzt ist, ist zum Vorsehen des 
Sensoraufbaus, bei welchem der Durchmesser des metalli- 
schen Deckels ohne Verschlechterung der Leistungsfahig- 
keit des Hullrohrs reduziert werden kann, der Absatzab- 
schnitt 10b zwischen dem Deckelverbindungsabschnitt, 
welcher ein Abschnitt des auBeren Rohrs 10 des Hullrohrs 
13 ist, an welchen der metallische Deckel 30 gesetzt ist, und 
dem anderen Abschnitt des auBeren Rohrs ausgebildet, wo- 
durch der Deckelverbindungsabschnitt in dem Abschnitt 
10a kleinen Durchmessers ausgebildet ist, dessen AuBen- 
durchmesser um die der Dicke des metallischen Deckels 30 
entsprechenden Dicke kleiner ist, als der des anderen Ab- 
schnitts des auBeren Rohrs 10. 

Patentanspriiche 

1. Temperatursensor mit 

einem metallischen auBeren Rohr (10), welches in sei- 
nem Inneren leitfahige Kernleitungen (11) in einem 
isolierten Zustand halt, 

einem Temperaturerfassungselement (20), das mit den 
Kernleitungen an einem Ende des auBeren Rohrs elek- 
trisch verbunden ist, und 

einem metallischem Deckel (30), der an das auBere 
Rohr an das genannte Ende gesetzt ist, um darin das 
Temperaturerfassungselement zu halten, wobei 
ein Deckelverbindungsabschnitt, der ein Abschnitt des 
auBeren Rohrs ist, an den der metallische Deckel ge- 
setzt ist, als ein Abschnitt (10a) kleinen Durchmessers 
ausgebildet ist, dessen AuBendurchmesser kleiner als 
der eines Abschnitts des auBeren Rohrs ausgefuhrt ist, 
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der von dem Deckelverbindungsabschnitt verschieden 
ist. 

2. Temperatursensor gemaB Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass 

der Abschnitt (10a) kleinen Durchmessers einen Au- 5 
Bendurchmesser hat, der im Wesentlichen tiber seine 
gesamte Lange gleich bleibt, und 
ein Absatzabschnitt (10b) zwischen dem Abschnitt 
(10a) kleinen Durchmessers und dem Abschnitt des au- 
Beren Rohrs (10) eingeschlossen ist, der von dem Dek- to 
kelverbindungsabschnitt verschieden ist. 

3. Temperatursensor gemaB Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der AuBendurchmesser des Ab- 
schnitts (10a) kleinen Durchmessers im Wesentlichen 
mit einer urn eine Dicke des metallischen Deckels (30) 15 
geringeren Dicke als der Abschnitt des auBeren Rohrs 
(10) ausgefuhrt ist, der von dem Deckelverbindungsab- 
schnitt verschieden ist. 

4. Temperatursensor gemaB Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der AuBendurchmesser des Ab- 20 
schnitts (10a) kleinen Durchmessers sich allmahlich 
auf eine verjungende Weise von dem Abschnitt des au- 
Beren Rohrs (10) ausgehend verringert, der von dem 
Deckelverbindungsabschnitt verschieden ist. 

5. Herstellungsverfahren fur einen Temperatursensor 25 
mit den folgenden Schritten: 

Vorbereiten eines metallischen rohrformigen An- 
schlusselements (Kl) mit einem AuBendurchmesser, 
der in dessen Langsrichtung einheitlich ist, und 
Einbauen von leitfahigen Kernleitungen (11) in den In- 30 
nenraum davon, die in einem isolierten Zustand gehal- 
ten sind, 

elektrisches Verbinden des Temperaturerfassungsele- 
ments (20) mit den Kernleitungen an einem Ende des 
Anschlusselements, und 35 
Setzen eines metallischen Deckels (50) an das An- 
schlusselement, urn darin das Temperaturerfassungs- 
element zu halten, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Herstellungsverfahren des weiteren die folgenden 40 
Schritte aufweist: 

Pressen eines Deckelverbindungsabschnitts von sei- 
nem Randbereich, der ein Abschnitt des Anschlussele- 
ments ist, an den der metallische Deckel gesetzt ist, urn 
den 45 
Deckelverbindungsabschnitt zu verformen, und da- 
durch einen Abschnitt (10a) kleinen Durchmessers aus- 
zubilden, dessen AuBendurchmesser kleiner als der ei- 
nes Abschnitts des Anschlusselements ist, der von dem 
Deckelverbindungsabschnitt verschieden ist, und 50 
Setzen des metallischen Deckels an den Abschnitt klei- 
nen Durchmessers. 

6. Herstellungsverfahren fur einen Temperatursensor 
gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Pressverformung relativ zu dem Deckelverbindungsab- 55 
schnitt durch Umfangsverstemmen bewirkt wird, bei 
dem der Deckelverbindungsabschnitt an seinem ge- 
samten Umfang verstemmt wird. 

7. Herstellungsverfahren fur einen Temperatursensor 
gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das 60 
Press verformen relativ zu dem Deckelverbindungsab- 
schnitt durch Stauchen bewirkt wird. 

8. Herstellungsverfahren fur einen Temperatursensor 
gemaB Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet, dass das 
Pressverformen relativ zu dem Deckelverbindungsab- 65 
schnitt durch ein Tiefziehverfahren bewirkt wird, urn 
dadurch den Abschnitt (10a) kleinen Durchmessers als 
einen Abschnitt mit einem AuBendurchmesser auszu- 
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bilden, der sich allmahlich auf eine verjungende Weise 
von dem Abschnitt ausgehend verringert, der von dem 
Deckelverbindungsabschnitt verschieden ist, 

9. Herstellungsverfahren fur einen Temperatursensor 
mit den folgenden Schritten: 

Vorbereiten eines metallischen rohrfbrmigen An- 
schlusselements (Kl) mit einem AuBendurchmesser, 
der in dessen Langsrichtung einheitlich ist, und 
Einbauen von leitfahigen Kernleitungen (11) in dessen 
Innenraum, die in einem isolierten Zustand gehalten 
sind, 

elektrisches Verbinden eines Temperaturerfassungsele- 
ments (20) mit den Kernleitungen an einem Ende des 
Anschlusselements und 

Setzen eines metallischen Deckels (30) an das An- 
schlusselement, urn darin das Temperaturerfassungs- 
elernent zu halten, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Herstellungsverfahren des Weiteren die folgenden 
Schritte aufweist: 

Zuschneiden eines Deckelverbindungsabschnitts, der 
derjenige Abschnitt des Anschlusselements ist, an den 
der metallische Deckel gesetzt wird, urn den Deckel- 
verbindungsabschnitt dunner zu machen, um dadurch 
einen Abschnitt (10a) kleinen Durchmessers auszubil- 
den, dessen Durchmesser kleiner als der eines Ab- 
schnitts ist, der von dem Deckelverbindungsabschnitt 
verschieden ist, und 

Setzen des metallischen Deckels an den Abschnitt klei- 
nen Durchmessers. 

10. Herstellungsverfahren fur einen Temperatursensor 
mit den folgenden Schritten: 

Vorbereiten eines metallischen rohrformigen An- 
schlusselements (Kl) mit einem AuBendurchmesser, 
der in dessen Langsrichtung gleich ist, und 
Einbauen von leitfahigen Kernleitungen (11) in dessen 
Innenraum, die in einem isolierten Zustand gehalten 
sind, 

elektrisches Verbinden eines Temperaturerfassungsele- 
ments (20) mit den Kernleitungen an einem Ende des 
Anschlusselements und 

Setzen eines metallischen Deckels (30) an das An- 
schlusselement, um darin das Temperaturerfassungs- 
element zu halten, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
das Herstellungsverfahren des Weiteren die folgenden 
Schritte aufweist: 

Vorbereiten eines mit einem Boden versehenen zylin- 
drischen Deckelelements (K2), welches zu dem metal- 
lischen Deckel ausgebildet werden soil und welches an 
einem offenen Ende grbBer als an dem mit dem Boden 
versehenen Ende davon ausgefuhrt ist, 
Setzen des Abschnitts (K22) groBen Durchmessers des 
Deckelelements an das Anschlusselement, 
nachfolgendes Pressen eines ubergreifenden Ab- 
schnitts (K3) des Deckelelements und des Anschluss- 
elements vom Randbereich des Deckelelements aus, 
um den ubergreifenden Abschnitt zu verformen, um 
dadurch die AuBendurchmesser des Anschlussele- 
ments und des Abschnitts groBen Durchmessers des 
Deckelelements an dem ubergreifenden Abschnitt zu 
verringem. 

Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 
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